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(54) Title: PRODUCTION PROCESS FOR SINTERED COMPACTS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON SINTERFORMTEILEN 

(S7) Abstract 

Process of production of complicatedly formed component parts such as turbine blades or turbine wheels of metal 
or ceramics by injection moulding, using particularly well-suited binding materials. 

(57) Zusaroroenfassung 



Verfahren zum Herstellen kompliziert geformter Bauteile wie Turbinenschaufeln oder -radem aus Metall oder Kera- 
mik durch Spritzgiessen unter Verwendung besonders geeigneter Bindeminel. 
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10 Verfahren zum Herstellen von Sinterformteilen 



15 Technisches Gebiet; 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Sln-terformtellen aus Metall Oder Keramlk durch Spritz- 
gleQen elner Masse, die ein austreibbares Bindeinlttel und 
gegebenenf alls ein Gleitmittel enth^lt. 

20 

t 

Stand der Technik; 

Bekannte Verfahren umfassen folgende Schritte: 

- Mischen des sinterfahigen Metall- oder Keramikpulvers 
25 mit einem Blndemittel/ so daB eine sprltzguBfahige 

Masse entsteht. 

- Spritzgiefien der Masse zum Formteil 

30 - Austreiben des Bindemittels aus dem Formteil durch 
elne erste Warmebehandlung 

- Sintern des entstandenen Rohlings zum Fertigteil 



35 - Falls eine Dichte nahe bei 100 % der theoretischen 
Dichte im Fertigteil er f order lich ist^ heifiiso- 
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statisches Nachverdichten 



10 



15 



Als Blndemlttel werden verwendet: 

a) Thermoplaste (z. B. Polyethylene Polyethylen-Wachse/ 
Paraf £ln-Wachse# Cellulose und deren Derivater Poly*- 
amide, Poly aery le. Sty role) 

b) Duroplaste, Epoxide, Polyimide Polyester, Phenol- 
Melamin-Resorcinharze 

c) Gemische aus den Gruppen a) und b) 

Fiir die Herstellung von Formteilen durch SpritzguB sind 
folgende Eigenschaf ten des Bindemittels besonders wichtig 

- Gutes PlieBvemBgen bereits bei geringen Anteilen des 
Binders in der Masse 



- Erzielen einer guten Forms tab ilitatim Formteil 
20 wahrend des Ausheizens 

- Vollstandige Entfernbarkeit des Binders durch Aus- 
heizen unter Zurucklassen einer einer einstellbaren 
Menge freien Kohlenstof f es 

25 

Nachteile der bekannten Bindemittel: 

Gruppe a) Oiese Bindemittel haben den Vorzug eines guten 
Flieflvermogens und sind auch meist vollstandig entfern- 

* 

30 bar. Der Nachteil dieser Gruppe liegt darin, daB nur 

eine geringe Forms tabilitSt zu erzielen ist, well Thermo- 
plaste beim Ausheizen in die flQssige Phase iibergehen. 
Ublicherweise werden deshalb Gemische von Thermoplasten 
mit unterschiedlichen Schmelzpunkten gewShlt. Trotzdem 

35 ist die Temperaturfiihrung wahrend des Ausheizens des 
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1 Binders sehr kritisch und der Ausheizvorgang muB sehr 
vorsichtig, Uber lange Zeit (3 bis 10 Tage) erfolgen, 
weil sonst die Gefahr besteht, dafi sich die Teile ver- 
formen Oder Risse entstehen. 

5 

Die Bindemittel der Gruppe b) ergeben eine gute Form- 
stabilitat der SpritzguBteile. Da ausgehSrtete Duroplaste 
beim Austreiben des Binders nicht auf schmelzen, ist 
die Gefahr unerwiinschter Verf ormungen Oder RuBbildung 
10 wesentlich kleiner als bei Thermoplasten. 

Die Nach teile dieser Bindemittel bestehen darin, dafl nur 
ein wesentlich geringeres FlieBvermSgen zu erzielen ist 
und daB nach dem Ausheizen stets viel freier Kohlenstoff 
15 (etwa 15 % bis 50 % bezogen) zuriickbleibt. 

Im Stand der Technik ist deshalb eine gezielte Einstel- 
lung des zuriickbleibenden Kohlenstoff es nur in sehr be- 
grenztem Umfang mSglich. 

20 

Durch Mischen von Bindemitteln der Gruppe a) und b) zur 
Gruppe c) lassen sich die Vorteile beider Gruppen bis 
zu einem gewissen Grad vereinigen, doch treten dann auch 
die Nach teile beider Gruppen r wenn auch in schwacherem 
25 AusmaB, auf. 

Darstellung der Erfindung; 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Bindemittel anzugeben, 
das sich durch folgende Eigenschaf ten auszeichnet: 



30 



35 



- Erzielen eines guten FlieBvermQgens 

- gute Forms tabili tat der Teile und verbessertes Aus- 
heizverhalten und gewUnschtenf alls : 

- Anteil des zurtickgelassenen Kohlenstoff es einstellbar 
von 0,001 % bis 10 %. 
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1 L5sung! 

Es wird erf IndungsgemMfi nunmehr eln Verfahren vorgeschla- 
gen zum Herstellen von Slnterformtellen aus Metall Oder 
Keramlk durch Spritzgle0en elner Masse, die ein austrelb- 
5 bares Bindemittel und ein Gleitmittel enthSlt, das gekenn- 
zeichnet ist durch ein Bindemittel mit 

- einem Thermoplast, dessen Vernetzungsgrad nach der Ver- 
arbeitung in der SpritzguBmasse erhoht werden kann und 
mit Vorteil 

- ein Gleitmittel/ wobei dieses Gleitmittel rait Vorteil 
selbst wiederum aus verschiedenen Bestandteilen besteht 
und niederviskos (kleiner als 100 Poise) ist, so dafi 
gute Gleiteigenschaf ten erreicht werden. 

15 

Der Anteil des Binderaittels betragt mit Vorteil zwischen 
2 und 20%, bezogen auf die Spritzmasse. 

Nach der Pormgebung und Vernetzung weist der Thermoplast 
ein hohes Molekulargewicht und damit einen hohen Schmelz- 

20 punkt auf. Damit wird erreicht, dafi die, mit dem Binder 
gemischten Gleitmittel beim Austreiben des Binders bei 
einer Temperatur entfernt werden konnen, bei welcher der 
nachvernetzte Thermoplast noch nicht schmilzt und daB da- 
her dem Formteil eine gewisse Festigkeit verbleibt. 

25 Das Gleitmittel ISfit sich relativ leicht entfernen, ohne 
dafi der Dampfdruck beim Ausheizen zu Beschadigungen (Ver- 
formung, Risse) des Formteils fUhrt. 

Wenn dann bei hoherer Temperatur (60 bis 90% der Schmelz- 
30 temperatur) der nachvernetzte Thermoplast ausgetrieben 

wird, sind wegen des vorher entfernten Gleitmittels bereits 
Poren und Kanale vorhanden, durch die nun auch der Thermo- 
plast entweicht, ohne das Teil zu beschadigen. 

35 Somit ist ein Bindemittel geschaffen, das sehr gute 

. Gleiteigenschaf ten aufweist und sich leicht (d.h. relativ 
schnell) entfernen ISfit. Mit Hilfe eines Duroplast- 
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1 Antells l^Bt slch der zuriickblelbende Kohlenstoff gezlelt 
elnstellen, d. h. 

ein Duroplast wird nur verwendet, wenn es erwOnscht ist, 
5 daQ nach dem Aushelzen elne bestlimnte Menge Kohlenstoff 
zurttckblelbt. 

Bel der Herstellung von Sinterformteilen aus Metall oder 
Keramik mit diesem neuen Bindemittel wird wie folgt ver- 
fahren 

10 a) Aufbereitung einer Masse, bestehend aus dem zu ver- 

arbeitenden Pulver. und dem Bindemittel; gegebenen- 
falls wird, urn die HomogenitSt zu erhohen, ein L6- 
sungsraittel verwendet, das nach dem Mischen der Be- 
standteile der Masse abgedampft wird. 



15 



b) Verarbeiten der Masse durch Spritzgufi zum Formteil 



c) Erhohen des Verne tzungs grades des im Bindemittel 
enthaltenen vernetzbaren Thermoplast mit daftir ge- 

20 eigneten Methoden, wie thermische oder Strahlen- 

vernetzung. 

d) Austreiben des Binders durch geeignete warmebehandlung, 

25 e) Sintern und gegebenenfalls durch heiBisostorisches 

Pressen Nachverdichten der Formteile auf nahezu 
vollstSndige, theoretische Dichte, 

Durch die ErhQhung des Vernetzungsgrades im Thermoplast 
30 nach dem SpritzgieBen werden zwei Vorteile erzielt: 

- wahrend des SpritzgieBens ist der Thermoplast relativ 
niedermolekular und niederviskos (kleiner als 100 Poise) 

35 - Das Thermoplast ist nachtraglich vernetzbar. 
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1 Wege zur Ausfilhrung der Erflndung; 

a) FUr Bindemlttel: 

vernetzbarer Thentioplast: Polyethylen, nachvernetz- 
bar durch warme bel Anwesenhelt vcn Wasser (z. B. 
feuchte Atmosphere In der Behandlvingskammer) 

Typ: HDPEX CG 71210:10 
Hersteller ASEA Kerbel. Stockholm 

far Gleitmittel: 

Ein Gemisch von Zinkstearat und Stearinsaure zu 
gleichen Teilen 

■ 

Zuinischbares Duroplast: Phenolharz 
Typ SW 433 

Hersteller: Fa. Bakellte 



b) 



15 c) 



Ausf uhrungsbeispiel 1 ; 

20 

Zusammensetzung einer spritzbaren Masse fiir SiC: 

Zu verarbeitendes Pulver: sinterf Shiges - SiC (Schmelz- 

temperatur 2700 °C) , gemischt mit 0,6 % amorphem Bor, 

2 

KorngroBe 1 m, BET spez. Oberflache 15 m /g, 
25 78 % SiC-Pulver, 6 % vernetzbarer Thermoplast, 
12 % Gleitmittel, 4 % Duroplast. 

Bei diesem Ansatz bleiben liach dem Ausheizen des Binders 
1.6 % freier Kohlenstoft im SiC-Formteil zurtlck/ die 
30 als Sinteradditiv wirken. 

Austiihrungsbeispiel 2 : 

Zusammensetzung einer spritzbaren Masse fUr Ni*-Basis- 
35 Legierungs-Formteile: 
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1 Zu verarbeitendes Pulver: Udiraet 700 (Ni-Basis-Legierung) , 
Korngr5i3e kleiner 45 jum, mittlere KorngrSBe 30yum 



Zusammensetzung der Masse: 

5 

95,5 % U-700 Pulver 
2 % vernetzbarer Thermoplast 
2,5 % Gleitmittel 



10 Bel dieser Zusammensetzung bleiben weniger als 0,001 % 
freier Kohlenstoff im Ni-Basis-Formteil zuriick. Dies 
ist erwiinscht, da Kohlenstoff die mechanischen Eigen- 
schaften des Formteils verschlechtert • 



15 Abwandlungen der beschriebenen Beispiele lassen sich 
selbstverstandlich durchfiihren, ohne den Rahmen der 
Erfindung zu ver lassen. Insbesondere konnen auch andere 
spritzgieBfShige, spritzpreBf ahige, strangpreBf ahige, 
extrudierbare Metalle oder Keramiken verarbeitet werden. 

20 

Das Ausheizen oder Austreiben von Bindemittel und gege- 
benenfalls Gleitmittel kann im Ausf Uhrungsbeispiel 1 ent- 
weder kontinuiexlich einige Stunden oder abgestuft in Teil- 
schritten von Raumtemperatur auf iiber einige hundert 
25 (1. Stufe) bis etwa S inter temperatur (75 - 95 % der Schmelz- 
temperatur) ininerter Atmosphare (Ar) erfolgen. Ein so 
gesinterter Formteil hatte eine Dichte von 3,14 g/cw? und 

2 

650 N/mm Biegefestigkeit. 

30 Fiir das Ausf uhrungsbeispiel 2 konnen an sich bekannte 
Ausheiz- und Sinterbedingungen angewandt werden. 

Wichtig ist bei der Erfindung, dafi die Additive der 
Spritzmasse bei sehr verschiedenen Temperaturen entfernt 
35 werden und dafi dazu ein Thermoplast gehort, dessen Ver- 
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1 

netzungsgrad nach dem SpritzgieBen sehr stark erhSht 

wlrdf so daS die (GrUn-) Telle schon vor dem Slntern 

c- ausrelchend forms tabll slnd, 
5 

Gewerbllche Anwendung; 

« 

Flir komplizierte Formteile, wie z.B. Turblnenschauf eln 
Oder -r&der, die erf Indungsgem^B aus Metall oder Keramlk 
Q durch SpritzgieBen hergestellt werden konnen. 

Zur Erflndung gehoren auch alle Komblnatlonen der bean- 
spruchten Merkraale und derjenigen/ die in der Beschrel- 
bung zur Darstellung der Erflndung erlautert sind. 
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10 Patentansprtiche 



15 Verfahren zum Herstellen von Slnterf ormteilen aus 

Metall Oder Keramik durch SpritzgieBen elner Masse, 
die eln austrelbbares Bindemlttel und eln Gleitmlttel 
enthalt, gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
Bindemittels, das ein Thermoplast enthSlt, dessen 

20 Vernetzungsgrad nach der Verarbeitung der Masse zu 
einem Formteil erhSht wird, 

2. Verfahren zum Herstellen von S inter f ormteilen nach 
Anspruch 1 /gekennzeichnet durch die Verwendung eines 

25 Bindemittelanteils von etwa 2 bis 20 bevorzugt 
4 bis 12 % bezogen auf die spritzgufif ahige Masse. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anteil des im Formteil zurtickgelassenen 

30 Kohlenstoffs zwischen 0 und 10 % bezogen auf die Ge- 

samtmasse durch den Zusatz eines Duroplast eingestellt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
35 daB das verwendete Bindemittel ein niederviskoses 

(niedermolekulares) Gleitmittel enthait, das bei einer 
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Temperatur, die zwischen 60 und 90 % der Schmelz- 
temperatur des nachvernetzten Thermoplastes liegt, 
ausgetrieben wird. 

c Verfahren zum.Herstellen von Sinterf ormteilen aus 
Metall Oder Keramik gekennzeichnet durch : 



a) Aufbereitung elner Masse, bestehend aus dem zu 
verarbeitenden Pulver und dem Bindemittel durch 
Mlschen, wobel gegebenenfallsr um die HomogenitMt 
zu erhShen, ein Ldsungsmlttel zugegeben und nach 
dem Mlschen der Bestandteile der Masse abgedampft 
wlrd, 

b) Verarbeiten der Masse durch Spritzgui3 zum Formteil, 

c) Erhohen des Vernetzungsgrades des im Bindemittel 
enthaltenen vernetzbaren Thermoplast mit daftir 
besonders geelgneten Methoden, wle thermlsche 
Oder Strahlenvemetzung, 

d) Austreiben des Binders durch geelgnete WSirmebe- 
hand lung/ 



25 e) Sin tern und gegebenenf alls durch heiBisostatisches 

Pressen, Nachverdichten der Formteile auf nahezu 
vollstSndige, theoretische Dichte. 



30 



6. Anwendung des Verfahrens fiir so kompliziert geformte 
Bauteile wie Turbinenschaufeln Oder -rSder aus Metall 
Oder Keramik. 



35 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

imtmatlonal AppHcatlon wfCT/PE 86/00099 

l> CtASSIWCATIOM OF gUBJECT MATTttt (» •wnl dmlftCTtioii ■ymbott apply, lndle>f ril) • 
Accordlnp to IntemittoMi Patent Ciattmcatlon (IPC) er to both National Clattiflcallon and IPC 

Int. CI. B 22 F 3/22; C 04 B 35/00; B 22 F 5/04 

II. WELPg •iAWCHgO 

Minimum Documa ntstlon Saarchtd 7 



Clai>tf)catJon Syitam 



CtaiaHleatlen Symbola 



Int. CI. 



4 



B 22 F: C 04 B 



Pocumantation Saarchad othar than Minimum Documantatlon 
to ttia Eitant that aueh Documanta ara Inctudad In tha Fialda Saarchad * 



III. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT* 



Category * 



Citation of Doeumant, with Indication, whara approprteta, of tha ralavant paaaapaa it 



Ralavant to Claim No.i> 



GB, A, 1363630 (UNITED KINGDOM ATOMIC ENERGY 
AUTHORITY) 14 August 1974, see the whole 
document 



US, A, 3998917 (R.L. ADELMAN) 21 December 
1975, see claim 1; column 4, lines 2-13; 
column 5, lines 65-67 



EP, A, 0065702 (MTU) 1 December 1982, see 
claim 5; page 3, lines 1-26; page 5, lines 
1-5; page 10, lines 11,12 

GB, A, 2030065 (NORTON CO.) 2 April 1980, 
see claims 64,67,70; page 1, line 61 - page 
2, line 50 

FR, A, 1466697 (COORS PORCELAIN CO.) 20 
January 1967, see abstract I 2 



i;2;5 

3-4,6 

1,2,4,5 

3,6 

3,4,6 



1-6 



* Spaclal categorlaa of cited documanta: 10 

*A" documant dafinlng tha ganarat atata of tha art which la not 
conaidarad to ba of particular ralavanca 

*E" aarllar documant but publlthad on or afttr tha Intamational 
filing data 

"L" documant which may throw daubta on priority clalm(a) or 
which la citad to aatabltah tha publication data of anothar 
citation or ethar apacial raaaon (ai apaclflad) 

"V documant raterring to an oral dladoaura, uaa, axhibltlon or 
othar maana 

documant publlahad prior to tha Intamational filing date but 
latar than tha priority data claimed 



latar documant publlahad aftar tha Intarnatlonai filing date 
or priority data and not In conflict with tha appUcation but 
cited to undaratand tha principla or theory underlying the 
invention 

document of particular ralavanca; tha claimed invention 
cannot ba conaiderad novel or cannot ba conaidarad to 
Involve an Invantlva atap 

document of particular ralavanca;' tha claimed Invention 
cannot ba conaidarad to involve an inventive atap whan tha 
document la combined with one or mora othar auch docu- 
manta, auch combination being ebvloita to a paraon aliitiad 
In the art. 

"A" document niambar of the aama patent temlly 



IV. CERTIFICATION 



Date of tha Actual Completion of tha Intamational Search 

10 June 1986 (10.06.86) 



Date of Mailing of thia International Search Report 

9 July 1986 (9.07.86) 



International Searching Authority 

EUROPEAN PATENT OFFICE 



Signature of Authorized Officer 



Form PCT/ISAi810 (aacond ahaeO CJanuary isas) 



ANNEX TO THE INTERNATIONAL SEARCH REPORT ON 

INTERNATIONAL APPLICATION NO. PCT/DE 86/00099 (SA 12486) 



This Annex lists the patent family members relating to the 
patent documents cited in the above-mentioned international 
search report. The members are as contained in the European 
Patent Office EDP file on 23/06/86 

The European Patent Office is in no way liable for these 
particulars which are merely given for the purpose of 
information. 



Patent document Publication Patent family Publication 

cited in search date member(s) date 

report 



GB-A- 


1363630 


14/08/74 


None 






US-A- 


3998917 


21/12/76 


US-A- 


3991029 


09/11/76 


EP-A- 


0065702. 


01/12/82 


DE-A,C 

JP-A- 

US-A- 


3120501 
57198202 
4478790 


09/12/82 
04/12/82 
23/10/84 


GB-A- 


2030065 


02/04/80 


GB-A,B 


2107635 


05/05/83 


FR-A- 


1466697 




None 







For more details about this annex : 

see Official Journal of the European Patent Office, No. 12/82 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Internetionales Aktenzelchen PCT/DE 86/00099 



I. KLASStFlKATION DES ANMELDUNGSQEGENSTANDS (bel mohreren ICIaMlflkatlontsymbofan »tnd pile aniugeben)^ 



Nsch der Internationeien Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalon Klassifikation und der IPC 

B 22 F 3/22; C 04 B 35/00; B 22 F 5/04 



II. RECHERCHIERTE SACHQEBIETE 



Racherchierter Mlndestpriifstoff"' 



Klassifikationssystem 



Int. C1.4 



KlassifikationssYmbole 



B 22 F; C 04 B 



Recherchierte nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffentl|chungen, soweit diese 

unterdie recherchierten Sachgebiete fallen 



ill. EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN^ 



Kennzelchnung der Veroffentlichung^ "^^sowelt erforderlich untcr Angabe der mattgeblichen Teile'*^ 



Art* 



Betr. Anspruch Mr J 3 



GB,A, 1363630 (UNITED KINGDOM ATOMIC ENERGY 

AUTHORITY) 14, August 1974, slehe das ganze 
Dokument 



Y 
X 



1,2,5 



. 3-4,6 



US, A, 3998917 (R.L, ADELMAN) 21 . Dezember 1976, 
siehe Patent anspruch 1; Spalte 4, Zeilen 2-1 3 j 
Spalte 5, Zeilen 65-67 



Y 

y 



EP, A, 0065702 (MTU) 1. Dezember 1982, siehe 
Patentanspruch 5; Seite 3, Zeilen 1-26; 
Seite 5, Zeilen 1-5; Seite 10, Zeilen 11,12 

GB, A, 2030065 (NORTON CO.) 2. April 1980, siehe 
Patentanspruche 64,67,70; Seite 1, Zeile 61- - 
Seite 2, Zeile 50 



1,2,4,5 

3,6 
3,4,6 



1-6 



4- 



• Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen : 
''A" Veroffentlichung. die den allgemeinen Stand der Technik 
defintert, aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen Ist 

giteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem interna- 
tlonalen Anmeldedatum veroffentUcht worden ist 



"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, etnen Prioritatsanspruch 
zweifelhaft erscheinen zu lassen« Oder durch die das Verdf- 
fentllchungsdatum einer anderen fm Recherchenberlcht ge- 
namte^ Veroffentlichung betegt werden soil oder die aus einem 
anderen besonderen Grund angegeben ist (wie ausgefuhrt) 

"0" VerdffentMchung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, 
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen 
bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem Internationalen Anmeldeda- 
tun\ aber nach dem beanspruchten FVioritatsdatum veroffent* 

licht worden ist 



"X" SpStere Verdffentlichung, die nach dem internationalen An- 
meldedatum Oder dem Prioritatsdatum veroffentMcht worden 
ist und mit der Anmeldung nicht kollidien, sondern nur zum 
Verstandnis des der Erfindung zugrundeliegenden Prinzips 
Oder der ihr zugrundeliegenden Theorie angegeben ist 

"X" Verdffentllchung von besonderer Bedeutung;diebeanspruch- 
te Erfindung kann nicht als neu oder auf erfinderischer Tatig- 
keit beruhend betrachtet werden 

"V" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch- 
te Erfindung kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit be- 
ruhend betrachtet werden, wenn die Veroffentlichung mit 
eIner oder mehreren anderen Verdffentlichungendieser Kate- 
gorie in Verblndung gebracht wird und diese Verbindung fur 
einen Fachmann naheliegend ist 

Verdff entlichung* die Mitglied derselben Patentf amllie ist 



IV.BESCHEINIGUNG 



Datum des Abschlussesder internationalen Recherche 

10. Juni 1986 



Internationale Recherchenbehdrde 



Europaisches Patentamt 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



JU11988 



Unterschrlft des bevollmflchtfgtQn Bediensteten r\ 



Formblatt PCT/lSA/210 (Blatt 2) (Januar 1985) 



Internationales Aktenzelchen p CT / DE 86/00099 -2- 



III.EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN (Fortsatzune von Blatt 2) 


Art» 


Kennzeichnung der Verdffentltchung, sowett erforderllch unter Angabe der maOgeblichen Teile 


Betr. Anspruch Nr. 


A 

* 


FR, A, 1466697 (COORS PORCELAIN CO.) 20. Januar 
1967, siehe Zusammenf assung I 2 

• ■ 

* 

• 

9 


■ 



FormblKt PCT/ISA/210 (ZuMtzbogen) (Januar 1985) 



ANHANG 2UM INiERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT UBER DIE 



INTERNATIONALE PATENTANMELDXJNG NR. PCT/DE 86/00099 (SA 12486) 



In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentf ami lien 
der im obengenannten internationalen Recherchenbericht ange- 
fiihrten Patentdokumente angegeben. Die Angaben iiber die 
* Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des 

Europaischen Patentamts am 23/06/86 

^ Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen 

ohne Gewahr. 



Im Recherchenbe- 
richt angefuhrtes 
P a tentdokument 


Datum der 
Verof fent- 
li Chung 


Mitglied(er) der 
Patentf ami lie 


Datum der 
Veroffent 
li Chung 


GB-A- 1363630 


14/08/74 


Keine 






US-A- 3998917 


21/12/76 


US-A- 


3991029 


09/11/76 


EP-A- 0065702 


01/12/82 


DE-A,C 

JP-A- 

US-A- 


3120501 
57198202 

4478790 


09/12/82 
04/12/82 
23/10/84 


GB-A- 2030065 


02/04/80 


GB-A,B 


2107635 


05/05/83 


FR-A- 1466697 




Keine 
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Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : 

siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr. 12/82 



